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METODO E DISPOSITIVO PER L'INFILAGGIQ AUTO MATICO DEL 
FILATO ELASTOMERICO IN MACCHINE PER LA PRQ DUZIONE PI 

F1LAT1 1 NTERLACCI ATI 

A nome: NORMAN S.r.l. 
Con sede a: CREMONA 
Inventore designate: GORGAINI SAMUELE 

* * * 

Carnpo tecnico 

La presente invenzione ha per oggetto un metodo per I'infilaggio 
automatico del filato elastomerico in macchine per la produzione di filati 
interlacciati e un dispositivo per realizzare tale metodo. 
Arte nota 

E noto che nella produzione dei tessuti vengono sovente utilizzati filati 
compositi dotati di un elevato grado di elasticita, costituiti da un filo o filato 
interno elastico, in particolare un elastomero ad esempio del tipo noto con 
il nome commerciale Lycra (marchio registrato Dupont), rivestito 
esternamente da un filato di copertura dotato di minore elasticita, quale ad 
esempio il nylon, il poliestere, il polipropilene e altri simili fili o filati di 
diversi titoli, in bava continua o discontinua. 

In passato, tali filati compositi venivano comunemente realizzati mediante 
un processo di spiralatura, cioe awolgendo a spirale il filato di copertura 
intorno al filato elastomerico. II processo di spiralatura garantisce in 
generate una buona qualita ma e relativamente lento, per cui la sua 
produttivita e generalmente bassa e i filati compositi cosi ottenuti risultano 



pertanto costosi. 

PiCi recentemente, per la realizzazione dei filati compositi, si e dlffuso il 
procedimento noto come interlacciatura, consistente in sostanza nel far 
passare entrambi i filati, il filato elastomerico e il filato di copertura, in un 
dispositivo di unione reciproca mediante aria in pressione, usualmente 
denominate jet di interlacciatura. Tale jet di interlacciatura prevede un 
ugello che emette un getto di aria in pressione all'interno di un condotto 
attraverso cui sono fatti passare il filato elastomerico e il filato di 
copertura. La turbolenza generata all'interno del condotto dal getto di aria 
in pressione determina I'interlacciatura delle fibre dei due filati. 
Metodi e dispositivi di interlacciatura basati su tale tecnologia sono 
descritti nei document! US 4829757, US 5008992 e US 6393817. 
In pratica, nell'apparecchiatura che realizza il filato composite, il filato di 
copertura e il filato elastomerico si svolgono in maniera continua da 
relative bobine e vengono alimentati al jet di interlacciatura attraverso un 
relative* percorso definite da una serie di rulli di traino e di stiro. 
Secondo una tecnica nota, il filato di copertura viene in precedenza 
sottoposto a un processo termomeccanico di testurizzazione atto a far 
acquistafe maggiore elasticity e volume ai filamenti. II filato di copertura 
testurizzato viene raccolto in apposite bobine destinate ad essere poi 
utilizzate nell'apparecchiatura in cui si realizza I'interlacciatura con il filato 
elastomerico. 

Usualmente una bobina di filato elastomerico consente la produzione di 
una sola bobina di filato interlacciato, mentre una bobina del filato di 
copertura e sufficiente alia produzione di piu bobine di tale filato 



intertacciato. Cid comporta la necessita di sostituire con relativa frequenza 
le bobine di filato elastomerico. Tradizionalmente tale sostituzione viene 
eseguita manualmente da un operatore, su segnalazione di appositi 
organi sensori che rilevano la fine del filato elastomerico e prowedono a 
5 interrompere il funzionamento della macchina. 

II documento EP-02425632.3 illustra un dispositivo che permette di 
operare la sostituzione automatica delle bobine di filato elastomerico nelle 
macchine per la produzione di filati interlacciati. Secondo tale soluzione, 
una prima bobina di filato elastomerico e predisposta in una posizione di 
10 lavoro e una seconda bobina di filato elastomerico in una posizione di 
attesa, con I'estremita libera del filato di tale seconda bobina trattenuta da 
un organo di ritegno a valle del jet di interiacciatura. Quando termina il 
filato della prima bobina, la seconda bobina di filato elastomerico viene 
trasferita nella posizione di lavoro e appositi mezzi prowedono a inserire 
15 tale filato elastomerico nel jet di interiacciatura. 

Nella soluzione sopra specificata, un elemento critico e costituito dalla 
possibile rottura del filato elastomerico all'atto della sostituzione della 
bobina, a causa dei molteplici passaggi cui e sottoposto lo stesso filato 
durante le fasi di trasferimento della bobina e di inserimento nel jet di 
20 interiacciatura. Viene inoltre lamentato il fatto che la predisposizione di 
tale filato elastomerico per I'applicazione al citato organo di ritegno 
disposto a valle del jet di interiacciatura risulta relativamente complessa e 
richiede pertanto un tempo non trascurabile aH'operatore. 
Presentazinne dell'invenzione 
25 II compito della presente invenzione e quello di risolvere il problema citato, 
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escog'rtando un metodo che consenta di operare in rnaniera sicura ed 
efficace I'infilaggio automatico del fitato elastomerico nelle macchine per 
la produzione di filati interlacciati, in particolare evitando possibili rotture 
del filato elastomerico. 

5 Nell'ambito di tale compito, e ulteriore scopo della presente invenzione 
quello di fornire un dispositivo che consenta di realizzare tale metodo 
mediante una struttura dotata di grande semplicita costruttiva e 
funzionale, nonche di elevata velocita operativa, di funzionamento 
sicuramente affidabile e di impiego versatile. 

10 Gli scopi citati vengbno raggiunti, secondo la presente invenzione, dal 
metodo per I'infilaggio automatico del filato elastomerico in macchine per 
la produzione di filati interlacciati, comprendente le fasi di 

(a) , alimentare in rnaniera continua da macchina awiata o a macchina 
ferma uri filato di copertura a un dispositivo di interlacciatura a getto 

15 d'aria; 

(b) . alimentare contestualmente a detto dispositivo di interlacciatura un 
primo filato elastomerico in svolgimento da una prima bobina, disposta in 
una posizione di lavoro, in rnaniera da ottenere 1'interiacciatura di detto 
filato di copertura alio stesso filato elastomerico; 

20 (c). trattenere I'estremita libera di un secondo filato elastomerico, awolto 
in una seconda bobina, disposta in una posizione di attesa in una zona di 
ritegno; 

(d). rilevare I'interruzione deH'alimentazione di detto primo filato 




e il trasferimento di detta prima bobina di filato elastomerico nella detta 
posizione di attesa; 

caratterizzato dal fatto che prevede le ulterior! fasi di 

(e) . operare uno spostamento relativo del detto filato di copertura rispetto 
5 al detto secondo filato elastomerico, in prossimita della detta zona di 

ritegno di detta estremita libera del secondo filato elastomerico, in 
maniera da investire lo stesso secondo filato elastomerico; 

(f) . associare detto secondo filato elastomerico al detto filato di copertura 
} mediante un getto d'aria, rilasciando contemporaneamente detta 

.10 estremita libera del secondo filato elastomerico, per riprendere 
I'alimentazione dei detti filati al detto dispositivo di interiacciatura. 
Breve descrizione dei diseqni 

I particolari dell'invenzione risulteranno maggiormente evidenti dalla 
descrizione dettagliata di una forma di esecuzione preferita del dispositivo 
15 per I'infilaggio automatico del filato elastomerico nelle macchine per la 
produzione di filati interlacciati, illustrato a titolo indicativo negli uniti 
disegni, in cui: 

& la figura 1 mostra una vista schematica di una macchina per la produzione 

di filati interlacciati dotata del dispositivo per I'infilaggio automatico del 
20 filato elastomerico; 

la figura 2 mostra una vista laterale del dispositivo in oggetto; 

la figura 3 mostra una vista in pianta di un particolare di tale dispositivo. 

Forme di realizzazione dell'invenzione 

Con particolare riferimento a tali figure, si e indicato nell'insieme con 1 il 
25 dispositivo per I'infilaggio automatico del filato elastomerico in una 
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macchina per la produzione di filati intertacciati 2, a partire da un filato di 
copertura 20 e da un filato elastomerico 21 . 

II filato di copertura 20 si svolge in maniera continua lungo un percorso 
definite da una serie di rulli azionati in rotazione in maniera indipendente 
5 da relativi alberi, comprendenti almeno un albero di traino 3 e un albero di 
stiro 4, e viene alimehtato a un dispositivo 5 di interlacciatura a getto 
d'aria, cosiddetto jet di interlacciatura. 

Al jet di interlacciatura 5 viene contestualmente alimentato in maniera 

continua un primo filato elastomerico 21, in maniera da ottenere 
10 I'interlacciatura del filato di copertura 20 alio stesso filato elastomerico 21 . 

II primo filato elastomerico 21 si svolge da una prima bobina 23 

predisposta in una posizione di lavoro sulla macchina. 

Una seconda bobina 24 di filato elastomerico 22 e predisposta in una 

posizione di attesa ed e atta ad essere trasferita nella suddetta posizione 
15 di lavoro all'atto dell'interruzione dell'alimentazione del primo filato 

elastomerico 21 , preferibilmente come illustrate nella domanda di brevetto 

EP 02425632.3. 

Secondo la presente invenzione, I'estremita libera del secondo filato 
elastomerico 22 e trattenuta, in una zona di ritegno posta a monte del 
20 dispositivo di interlacciatura 5, da un organo tubolare 6 atto ad essere 
collegato a idonei mezzi aspiranti. 

E' da osservare che il secondo filato elastomerico 22 si svolge 
linearmente dalla seconda bobina 24 all'imboccatura dell'organo aspirante 
6, disposto nella suddetta zona di ritegno, su cui e trattenuta I'estremita 
25 libera dello stesso filato 22. 
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In prossimita della zona di ritegno dell'estremita libera del secondo filato 
elastomerico 22, in pratica immediatamente al di sopra dell'organo 
aspirante 6, e disposto un organo di accoppiamento 10 attraverso cui 
sono condotti in maniera continua il filato di copertura 20 e ij primo filato 
5 elastomerico 21, in maniera da essere alimentati congiuntamente al 
dispositivo di interlacciatura 5 a getto d'aria. 

Tale organo di accoppiamento 10 e costituito in sostanza da una testa 
operativa 11 recante una forcella 12 che definisce un canale 13 di 
passaggio, ad asse verticale, per i filati 20 e 21; il canale 13 e aperto 
10 anteriormente per I'introduzione degli stessi filati 20, 21. La forcella 12 e 
realizzata preferibilmente di materiale ceramico. 

In particolare, la forcella 12 sagoma un'imboccatura 14 svasata, in 
corrispondenza della quale & predisposto il tratto del secondo filato 
elastomerico 22 che si svolge linearmente dalla seconda bobina 24 

15 all'organo aspirante 6 di ritegno della sua estremita libera. 

Alia testa operativa 11 e associato un condotto 15 di mandata di un getto 
d'aria in pressione, ' atto ad essere collegato a. convenzionali mezzi di 
alimentazione di aria compressa. II condotto 15 di mandata sfocia 
trasversalmente nel canale 13, tramite un idoneo foro praticato 

20 trasversalmente alia forcella 12. 

La testa operativa 11 e atta ad essere azionata in movimento secondo 
una direzione orizzontale da un organo attuatore 16 alternattvo, ad 
esempio un cilindro pneumatico, vincolato a un supporto 17 fisso 
all'intelaiatura della macchina. Tale supporto 17 reca altresi un rullino 

25 deviatore 18, liberamente girevole, atto a predisporre il filato di copertura 
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20 secondo una direzione verticale sostanzialmente allineata con I'asse 
del canale 13 della forcella 12. 

Al di sopra della testa operativa 1 1 e inoltre posto un organo sensore 7 
atto a rilevare I'interruzione deH'allmentazione del primo filato elastomerico 

5 21, per comandare il trasferimento della seconda bobina 24 di filato 
elastomerico nella posizione di lavoro e il corrispondente trasferimento 
della prima bobina 23 di filato elastomerico nella posizione di attesa. 
II metodo per il cambio automatico del filato elastomerico risulta 
facilmente comprensibile dalla descrizione che precede. 

10 Durante le normali condizioni operative della macchina, il filato di 
copertura 20 e il primo filato elastomerico 21, in svolgimento dalla relativa 
bobina 23 disposta nella posizione di lavoro, vengono condotti 
parallelamente attraverso la testa 11 del dispositivo di accoppiamento 10 
e di seguito alimentati congiuntamente al dispositivo di interlacciatura 5 a 

15 getto d'aria. II secondo filato elastomerico 22, in svolgimento dalla relativa 
bobina 24 disposta nella posizione di attesa, ha invece I'estremita libera 
trattenuta dalPorgano aspirante 6, posto poco al di sotto della testa 1 1 del 
dispositivo di accoppiamento 1 0. 

E' da notare che, in tale condizione, il tratto del secondo filato 
20 elastomerico 22 che si svolge linearmente dalla seconda bobina 24 
all'organo aspirante 6 e disposto in corrispondenza deH'imboccatura 14 
svasata della forcella 12 della testa 11 del dispositivo di accoppiamento 
10. 

Quando I'organo sensore 7 rileva I'interruzione dell'alimentazione del 
25 primo filato elastomerico 21, a causa deH'esaurirsi della bobina 23 o di 



una rottura dello stesso filato, viene comandato in idonea relazione di fase 
il trasferimento della seconda bobina 24 di filato elastomerico nella 
posizione di lavoro e it corrispondente trasferimento della prima bobina 23 
di filato elastomerico nella posizione di attesa. 
5 Alio stesso tempo, tramite I'organo attuatore 16 alternative viene 
comandato lo spostamento della testa 1 1 delPorgano di accoppiamento 10 
in direzione trasversale alia direzione di avanzamento dei filati, in maniera 
da investire il secondo filato elastomerico 22. 

In pratica la testa 11 si sposta linearmente fra una posizione retratta, 

10 occupata nelle normali condizioni operative per I'alimentazione dei filati al 
dispositivo 5 di interlacciatura, e una posizione avanzata, indicata con la 
linea tratteggiata 11a, in cui si provoca I'inserimento del secondo filato 22 
all'interno del canale 13 della forcella 12 della testa 11. In tale posizione 
avanzata si opera, tramite il condotto 15, la mandata di un getto d'aria in 

15 pressione cosi da associare il secondo filato elastomerico 22 al filato 20 di 
copertura. Contestualmente si opera il rilascio dell'estremita libera del 
secondo filato elastomerico 22 da parte dell'organo aspirante 6. 
La testa 11 dell'organo di accoppiamento 10 viene quindi nuovamente 
spostata nella posizione retratta di normale funzionamento, per riprendere 

20 I'alimentazione dei filati 20, 22 al dispositivo 5 di interlacciatura. 

II metodo e il dispositivo descritti raggiungono pertanto lo scopo di operare 
in maniera sicura ed efficace I'infilaggio automatico del filato elastomerico 
nelle macchine per la produzione di filati interlacciati, in particolare 
evitando possibili rotture del filato elastomerico. 

25 Infatti il filato elastomerico disposto in posizione di attesa si svolge 
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linearmente per un breve tratto dalla relativa bobina all'organo aspirante 
che ne trattiene I'estremita libera, in una zona relativamente distante dal 
dispositivo 5 di interlacciatura. Al momento del cambio automatico della 
bobina, tale filato elastomerico non e quindi sottoposto a manipolazioni, 

5 sfregamenti o altri passaggi che potrebbero causarne la rottura. 

Tale disposizione facilita inoltre in maniera sensibile il periodico montaggio 
della bobina di filato elastomerico nella posizione di attesa, essendo 
sufficiente portare con i convenzionali attrezzi I'estremita libera di tale 
filato in corrispondenza dell'imboccatura delPorgano aspirante. 

10 Una prerogativa del metodo e del dispositivo secondo la presente 
invenzione e costituita dal fatto che, all'atto del cambio delle bobine, il 
nuovo filato elastomerico viene unito localmente con un getto d'aria in 
pressione al filato di copertura, in avanzamento in maniera continua, cosl 
da riprendere istantaneamente I'alimentazione in parallelo dei due filati al 

15 dispositivo di interlacciatura. 

Owiamente 6 possibile prevedere di operare I'infilaggio del filato 
elastomerico, oltre che da macchina awiata, anche a macchina ferma. 
Nella pratica attuazione dell'invenzione, i materiali impiegati, nonche la 
forma e le dimensioni, possono essere qualsiasi a seconda delle 

20 esigenze. 

Laddove le caratteristiche tecniche menzionate in ogni rivendicazione 
siano seguite da segni di riferimento, tali segni di riferimento sono stati 
inclusi al solo scopo di aumentare la comprensione delle rivendicazioni e 
di conseguenza essi non hanno alcun valore limitativo sullo scopo di ogni 
25 elemento identificato a titolo d'esempio da tali segni di riferimento. 

n 



Rivendtcazioni 

1) Metodo per I'infilaggio automatico del filato elastomerico in macchine 
per la produzione di filati interlacciati, comprendente le fasi di 

(a) , alimentare in maniera continua da macchina awiata o a macchina 
ferma un filato (20) di copertura a un dispositivo (5) di interlacciatura a 
getto d'aria; 

(b) . alimentare contestualmente a detto dispositivo (5) di interlacciatura 
un primo filato elastomerico (21) in svolgimento da una prima bobina (23), 
disposta in una posizione di lavoro, in maniera da ottenere I'interlacciatura 
di detto filato (20) di copertura alio stesso filato elastomerico (21); 

(c) . trattenere I'estremita libera di un secondo filato elastomerico (22), 
awolto in una seconda bobina (24), disposta in una posizione di attesa in 
una zona di ritegno; 

(d) . rilevare I'interruzione deH'alimentazione di detto primo filato 
elastomerico (21), per comandare in idonea relazione di fase il 
trasferimento di detta seconda bobina (24) di filato elastomerico nella 
detta posizione di lavoro e il trasferimento di detta prima bobina (23) di 
filato elastomerico nella detta posizione di attesa; 

caratterizzato dal fatto che prevede le ulteriori fasi di 

(e) . operare uno spostamento relativo del detto filato (20) di copertura 
rispetto al detto secondo filato elastomerico (22), in prossimita della detta 
zona di ritegno di detta estremita libera del secondo filato elastomerico 
(22), in maniera da investire lo stesso secondo filato elastomerico (22); 

(f) . associare detto secondo filato elastomerico (22) al detto filato (20) di 
copertura mediante un getto d'aria, rilasciando contemporaneamente 



12 



detla estremita libera del secondo filato elastomerico (22), per riprendere 
I'alimentazione dei detti filati (20, 22) al detto dispositivo (5) di 
interlacciatura. 

2) Metodo secondo la rivendicazione 1 , caratterizzato dal fatto che detto 
5 secondo filato elastomerico (22) si svolge linearmente da detta seconda 

bobina (24) a detta zona di ritegno, posta a monte del detto dispositivo (5) 
di interlacciatura. 

3) Metodo secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal fatto che 
prevede di trattenere detta estremita libera del secondo filato elastomerico 

10 (22), nella detta zona di ritegno, mediante mezzi di aspirazione (6). 

4) Metodo secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal fatto che 
prevede di condurre in maniera continua detto filato (20) di copertura e 
detto primo filato elastomerico (21) attraverso un organo di 
accoppiamento (10) atto ad essere azionato con moto alternato in 

15 direzione trasversale alia direzione di avanzamento dei detti filati, per 
portare detto filato (20) di copertura a investire detto secondo filato 
elastomerico (22). 

5) Dispositivo per I'infilaggio automatico del filato elastomerico in 
macchine per la produzione di filati interlacciati, caratterizzato dal fatto che 

20 comprende un organo di accoppiamento (10) attraverso cui sono condotti 
in maniera continua un filato (20) di copertura e un primo filato 
elastomerico (21), in svolgimento da una prima bobina (23) disposta in 
una posizione di lavoro, in maniera da essere alimentati congiuntamente a 
un dispositivo (5) di interlacciatura a getto d'aria; mezzi aspiranti (6) atti a 

25 trattenere I'estremita iibera di un secondo filato 
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in una seconda bobina (24) disposta in una posizione di attesa, in una 
zona di ritegno posta a monte del detto dispositivo (5) di interlacciatura; 
mezzi sensori (7) atti a rilevare I'interruzione dell'alimentazione di detto 
primo filato elastomerico (21), per comandare il trasferimento di detta 

5 seconda bobina (24) di filato elastomerico nella detta posizione di lavoro e 
il trasferimento di detta prima bobina (23) di filato elastomerico nella detta 
posizione di attesa; mezzi attuatori (16) atti ad operare lo spostamento 
altemato del detto organo di accoppiamento (10) per portare detto filato 
(20) di copertura a investire detto secondo filato elastomerico (22); mezzi 

10 (15) di mandata di un getto d'aria collegati a detto organo di 
accoppiamento (10) per associare detto secondo filato elastomerico (22) 
al detto filato (20) di copertura, all'atto del rilascio di detta estremita libera 
del secondo filato elastomerico (22), per riprendere I'alimentazione dei 
detti filati (20, 22) al detto dispositivo (5) di interlacciatura. 

15 6) Dispositivo secondo la rivendicazione 5, caratterizzato dal fatto che 
detto organo di accoppiamento (10) comprende una testa operativa (11) 
recante una forcella (12) atta a definire un canale (13), ad asse 
sostanzialmente verticale, attraverso cui sono condotti i detti filati. 

7) Dispositivo secondo le rivendicazioni 5 e 6, caratterizzato dal fatto che 
20 detti mezzi (15) di mandata di un getto d'aria sono costituiti da un 

condotto atto ad essere messo in comunicazione con mezzi di 
alimentazione di aria compressa e collegato con un foro praticato 
trasversalmente alia detta forcella (12) e sfociante nel detto canale (13). 

8) Dispositivo secondo la rivendicazione 6, caratterizzato dal fatto che 
25 detto canale (13) 6 aperto anteriormente, per I'introduzione dei detti filati, 
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verso un'imboccatura (14) svasata della detta forcella (12), in 
corrispondenza della quale e predisposto un tratto del detto secondo filato 
elastomerico (22) che si svolge linearmente dalla detta seconda bobina 
(24), disposta nella detta posizione di attesa, ai detti mezzi aspiranti (6). 
5 9) Dispositivo secondo la rivendicazione 5; caratterizzato dal fatto che 
detto organo di accoppiamento (10) e disposto immediatamente al di 
sopra dei detti mezzi aspiranti (6). 

10) Dispositivo secondo la rivendicazione 5, caratterizzato dal fatto che 
detti mezzi attuatori (16) sono atti ad operare lo spostamento alternato del 

10 detto organo di accoppiamento (10) in direzione trasversale alia direzione 
di avanzamento dei detti filati, fra una posizione retratta, per 
ralimentazione dei detti filati al detto dispositivo (5) di interlacciatura, e 
una posizione avanzata, in cui si opera la mandata del detto getto d'aria 
per associare detto secondo filato elastomerico (22) al detto filato (20) di 

15 copertura. 
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